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® Verfahren zum Kalandern einer Papierbahn und ein Kalander nach diesem Verfahren 

@ In dem Verfahren zum Kalandern einer Papierbahn wird 
die Papierbahn durch einen von zwei Kalanderwalzen ge- 
bildeten Kalanderspalt gefuhrt, von welchen Kalander- 
walzen zumindest die eine Walze (2) mittels eines aus 
Polymer oder dgl. Material bestehenden Bezugs (4) oder 
eines iiber die genannte Walze (2) gefuhrten und den 
Spalt durchlaufenden Bandes als Walze mit weicher 
Oberflache ausgebildet ist, wobei das Profil des Kalander- 
spaltes zur Kompensation der in der dem Kalander zulau- 
fenden Bahn (7) auftretenden Fehler eingestellt wird. Zur 
Durchfuhrung der Profileinstellung wird der Durchmesser 
des Grundkorpers (3) der mit weicher Oberflache verse- 
henen Walze (2) mittels einer innerhalb des Grundkorpers 
angebrachten Temperaturprofilierung durchfiihrenden 
Profileinstellvorrichtung (8) zonenweise geandert. Die 
Profileinstellvorrichtung (8) umfafct zonenweise angeord- 
nete Heizelemente (9a), die dem Grundkorper zugefuhrte 
Luft erwarmen. 
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Bcschrcibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Kalandern einer 
Papierbahn, wobei die Papierbahn durch einen von zwei Ka- 
landerwalzen gebildeten Kalanderspalt gefiihrt wird, von 5 
welchen Kalanderwalzen zumindest die eine mittels eines 
aus Polymer oder dgl. Material bestehenden Bezugs oder ei- 
nes uber die genannte Walze gefuhrten und den Spalt durch- 
iaufenden Bandes als weiche Walze ausgebildet ist, wobei 
das Profil des Kalandcrspaltcs zur Kompensation dcr in dcr 10 
dem Kalander zulaufenden Bahn auftretenden Fehler einge- 
stellt wird. 

Die Erfindung betrifft auBerdem einen Kalander, der zu- 
mindest cinen Kalanderspalt umfaBt, dcr zwischen zwei Ka- 
landerwalzen gebildet ist, von welchen den Spalt bildenden 15 
Kalanderwalzen zumindest die eine Walze mit einem elasti- 
schen (weichen) aus Polymer oder dgl. Material bestehen- 
den Schicht versehen ist, der die Form eines Bezugs oder ei- 
nes ubcr die genannte Walze gefuhrten und den Spalt durch- 
laufenden Bandes hat, wobei der Kalander mit zumindest ei- 20 
ner Einstellvorrichtung zur Einstellung des Kalanderspalt- 
profils versehen ist, die dazu dient, die in der in den Kalan- 
derspalt laufenden Bahn auftretenden Fehler zu kompensie- 
ren. 

In der dem Kalander zulaufenden Papierbahn treten Va- 25 
riationen auf, die durch die funktionale Unbestimmtheit an 
dem nassen Ende der Papiermaschine: Stoffauflauf, Blattbil- 
dungspartic (Sicbpartic) und Prcsscnpartic, bedingt sind. 
Neben der hauptsachlichen Aufgabe des Kalanders, der Fer- 
tigstellung der Oberflacheneigenschaften der Bahn, besteht 30 
ferner das Bestreben, die obengenannten Unbestimmtheiten 
in dcr Bahnqualital zu korrigicrcn. Die Wirkung des Kalan- 
ders muB demnach cinstcllbar scin, d. h. das Profil des Ka- 
landerspaltes muB zur Kompensation bzw. Korrektur dieser 
Defekte einstellbar sein. 35 

Traditionell wurde die am Kalander erfolgende Prof] lei n- 
stcllung durch lokalcs Andcrn des Durchmcsscrs dcr Mctall- 
walze oder der Spaltkraft und/oder durch Einsatz der sog. 
durchbiegungseinstellbaren Walzen durchgefiihrt, mittels 
welcher sich das Spaltkraftprofil auf gewunschte Weise ein- 40 
stellen laBt. Diese Walzen haben jedoch einen relativ gro- 
Ben, durch die inneren Gleitreibungen der Walze bedingten 
Bedarf an Drehleistung, sind ferner sehr kompliziert aufge- 
baut und somit auch teuer in der Herstellung. 

Zum Andem des Durchmessers wurde der Mantel der 45 
Metallwalzc traditionell lokal von auBcn oder inncn crhitzt 
oder entsprechend gekiihlt. Beim lokalen Erwarmen des 
Walzenmantels sind u. a. HeiBluftblasen, Infrarotheizung 
und verschiedene Elektroheizelemente eingesetzt worden. 
Die Nachtcilc des Vcrfahrcns sind jedoch die GroBc dcr Vor- 50 
richtungen im Vcrhaltnis zur Walze und dcr Bedarf an scpa- 
raten Stiitzelementen und Verschiebevorrichtungen. Das 
Reinigen des Kalanders nach dem BahnabriG wird wegen 
der zwischen der Walze und der Warmeregelvorrichtung be- 
findlichen kleinen Spalte erschwert, in welcher sich bei 55 
BahnabriBen leicht Papierreste sammeln. 

Ferner hat es den bedeutenden Nachteil gegeben, daB das 
Andern des Walzenmanteldurchmessers recht hohe Tempe- 
raluruntcrschicdc beansprucht hat, wobei die Walzentempc- 
ratur in axialer Richtung sehr bemerkenswerte Variationen 60 
hat aufweisen konnen. Dies hat wiederum deutlich den 
Glanz des Papiers beeinfluBt, d. h. nach dem Kalandrieren 
hat cs auf dcr Papierbahn evtl. mehr oder weniger glanzcndc 
Strcifcn gegeben. 

Fur den Stand der Technik wird ferner auf das US-Patent 65 
Nr. 4 658 716 hingewiesen, in welchem eine Kalanderwalze 
beschrieben ist, die mit mehreren Infrarotheizern versehen 
ist, die axial zur Walze in Abstandcn zueinander angeordnct 



sind. Aufgabe dcr genannten Infrarothcizer ist es eben, den 
Kalanderwalzendurchmesser zur Kompensation der in der 
in den Kalanderspalt laufenden Papierbahn quer zur Bahn 
auftretenden Variationen einzustellen, d, h. in der genannten 
Veroffentlichung ist eben die Einstellung des Kalanderspalt- 
profils durch auBerliches Erwarmen der Metallwalze be- 
schrieben. Die damit zusammenhangenden Probleme wur- 
den jedoch schon fruher behandelt. 

Ferner als ein zu dem Stand der Technik gehorendes Ver- 
fahren kann das in dcr finnischen Patentanmcldung 961816 
beschriebene Verfahren genannt werden, in welchem die lo- 
kalen Eigenschaften der Polymerschicht durch Erwarmen 
und Abkuhlen des Bezugs mittels einer auBeren Tempera- 
turcinstellvorrichtung beeinfluBt werden. 

Als Beispiel des innenseitigen, zonenweise eingestellten 
Erwarmens des Walzenmantels kann die finnische Patent- 
schrift FI 70358 erwahnt werden, deren entsprechende Pa- 
tentanmeldung sich auf die Prioritatsanmeldung 
DE 30 33 482 grundct. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein verbesser- 
tes Verfahren zum Kalandern einer Papierbahn sowie einen 
dieses Verfahren anwendenden Kalander zu schaffen, durch 
welches Verfahren und den Kalander die mit dem Stand der 
Technik verbundenen Nachteile vermieden werden und 
durch weiche eine Verbesserung der Profileinstellung des 
Kalanderspalts erzielt wird. 

Um die Aufgaben der Erfindung zu losen, ist es haupt- 
sachlich kcnnzcichncnd fur das crfindungsgcmaBc Verfah- 
ren, daB das Einstellen des Spaltkraftprofils beim Betrieb 
der Maschine durchgefuhrt wird, indem die Temperatur des 
als Grundkorper der mit weicher Oberflache versehenen 
Walze dicnenden Rohres quer zur Maschincnrichtung durch 
zonenweise erfolgende Einstellung gcandert wird, auf Wei- 
sen, die aus inneren und auBeren Temperaturprofiliervor- 
richtungen der Metallwalzen an sich bekannt sind. 

Kennzeichnend fur den erfindungsgemaBen, das Verfah- 
ren anwendenden Kalander ist es hauptsachlich, daB die 
Profileinstellvorrichtung in Verbindung mit einer mit wei- 
cher Oberflache versehenen Walze innerhalb deren angeord- 
net ist und daB sie so gestaltet ist, daB sie quer zur Maschi- 
nenrichtung die Temperatur des rohrahnlichen Walzen- 
grundkorpers und somit dessen lokalen Durchmessers auf 
gewunschte Weise andert. 

Durch Einstellen der Temperatur des Walzengrundkor- 
pers wird mit einem kleinen lokalen Temperaturunterschied 
cine dcutlichc Profilicrwirkung crreicht, wic aus dem bcilic- 
genden Berechnungsbeispiel ersichtlich ist. Wenn der 
Grundkorper der Polymerwalze, der ein Durchmesser von 
735 mm, eine Wandstarke des Metallgrundkorpers von 
100 mm und eine Polymerbezugsstarkc von 25 mm besitzt, 
und der Bczug einen Temperaturunterschied von 5°C zwi- 
schen zwei nebeneinanderliegenden Bereichen aufweisen, 
so ist das Durchmesser der Polymerwalze um ca. 65 um gro- 
Ber an der warmeren Stelle. Der Warmeausdehnungskoefri- 
zient des Grundkorpers betragt ca. l,17E-()5 1/°C und der 
Koeffizient des Bezugs liegt typisch fur Polymermaterialien 
hoher, bei ca. 5,0E-05 1/°C. Bei der heutigen dichtbezonten, 
zonenweise einstellbaren Walze wird eine equivalente 
Durchmesserandcrung von nureinigen 10 um crzeugt. 

Ein vorteilhaftes Ausftihrungsbeispiel der Erfindung wird 
im folgenden naher erlautert. Es ist moglich, das lokale Er- 
warmen/Abkuhlen des Polymerwalzengrundkorpers durch 
Kiihlluftblascn durchzufuhrcn (gefilterte Hallcnluft dcr Fa- 
brikationshallc), wobei jede Zone ein eigencs cinstcllbarcs 
elektrisches Widerstandselement besitzt. Die Mindestbreite 
der Zone wird in Praxis durch die Breite des elektrischen 
Widerstandselements bestimmt. Dabei ist die Blaslufttem- 
pcratur in verschicdenen Zoncn (z. B. 30. . ,70°C) einstcll- 
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bar, Wcnn die Luft mit cincr Gcschwindigkcit von 
10. . .200 m/s vorteilhaft 30. . .60 m/s, von innen in Rich- 
tung auf den Innengrundkorper der Walze geblasen wird, 
werden durch die Luft gute Warmeiibertragungseigenschaf- 
ten auf den Grundkorper er/ielL (200. . .350 W/m2°C). So 5 
daB die benotigten Luftmengen nicht zu hoch steigen, muB 
man das Luftblasen innerhalb eines kurzen Sektors in Rich- 
tung des Walzenumfangs durchfuhren. Wahrend des B la- 
sens dreht sich die Polymerwalze die ganze Zeit. Es ist vor- 
teilhaft, die Luft in die Polymerwalze durch das crstc Ende 10 
hineinzufiihren und durch das andere Ende herauszufuhren. 
Jede Einstellzone umfafit vorteilhaft neben Blasdiise eine 
Saugdiise, die die bei der Zone verwendete Luft entfemt und 
ihrc Stromung in Bcrcichc andercr Zoncn vcrhindert. Die 
Steuerung der elektrischen Widerstandselemente kann an 15 
die Glanz- oder Dickenproftleinstellung angeschlossen wer- 
den. Das Erwarmen l&Bt sich auch ausfiihren, indem der 
Walzengrundkorper induktiv durch zonenweise Einstellung 
oder iibcr seine ganze Lange gleichma'Big crwarmt wird. 

Durch die erfindungsgemaBe, sich zum Einstellen der 20 
Walzentemperatur und somit des Durchmesserprofils eig- 
nende Heizvorrichtung kann auch eine derartige Grundtem- 
peratur des Walzengrundkorpers beibehalten werden, daB 
diese das durch die im Spalt des Bezugs stattfindende Ver- 
formung verursachte Leiten der Warme aus dem Bezug in 25 
den Walzengrundkorper verhindert und den Polymerbezug 
sogar von innen derart erwarmt, daB dessen Temperatur 
auch in dem gcgen die Bahn gcprcBtcn Bcrcich hohcr licgt, 
als was die ausschlieBlich durch innere Reibung, Tempera- 
tur der Bahn und durch die Oberflachentemperatur der als 30 
Gegenwalze funktionierenden Walze verursachten War- 
mecnergicstromc crzeugen konnen. Dabci kann angeschen 
werden, daB die Polymerwalze in dcrsclben Weisc wic die 
sog. Thermowalze funktioniert, die die Oberflachenstruktur 
der Bahn durch Zusammenwirken der hohen Temperatur 35 
und der Druckspannung im Spalt verarbeitet, und es ist 
moglich, eine zwciscilige Glattwirkung der Bah nobcrfl ache 
zu erreichen, wie in den finnischen Patenten FI 87815 und FT 
85894 beschrieben ist in einem dem vorgenannten Beispiel 
entsprechenden Fall kann die Temperatur des Waizenbezugs 40 
so hoch wie auf die Glasumwandlungstemperatur Tg des 
Bezugsmaterials, vorteilhaft Jedoch um ca. 20 °C darunter, 
erhoht werden, wobei eine zufallige lokale Temperaturerho- 
hung keine Beschadigung an dem Bezug verursacht. 

Durch die Erfindung wird ein bedeutender Vorteil hin- 45 
sichtlich der bekannten Technik errcicht, und als ciner der 
durch die Erfindung zu erreichenden Vorteile kann u. a. er- 
wannt werden, daB die lokale Profileinstellung in axialer 
Richtung, d. h., in Querrichtung der Bahn, leichter durchzu- 
fiihrcn ist, u. a. wcil die benotigten Tern peratureinstcl Ivor- 50 
richtungen innerhalb der Walze angcordnct werden. Sic sind 
somit in eventueller Storungssituation und wahrend anderer 
Warning smaBnahmen, wie Walzenwechsel, geschutzt, und 
beanspruchen keine separaten Stiitzelemente oder Verschie- 
bevorrichtungen, um das Entfernen des Bahn materials nach 55 
dem Bahnabriss- oder das Reinigen der Walzen zu ermogli- 
chen. 

Der wesentliche Vorteil der Erfindung hinsichtlich der be- 
kannten Technik besteht femer darin, daB bcim Einwirken 
auf die Temperatur sowohl des Walzengrundkorpers aus 60 
Metall als auch des Bezugs lokal im Verhaltnis zur Langen- 
achse der Walze ein groBerer Profiliereffekt mit gleichem lo- 
kalen Ternperaturunterschicd oder vorteilhaft der gleiche 
Profiliereffekt mit klcincrcm Ternperaturunterschicd er- 
reicht wird, wobei besonders im letzteren Fall als zusatzli- 65 
cher Vorteil eine gleichmaBigere Bahnoberflachenbehand- 
lung und somit kleinere Glanzvariationen in Breitenrichtung 
der Bahn mit gleichen Verbesserungen des Dickcnprofils er- 



wannt werden kann. 

Die weiteren Vorteile und Kennzeichen der Erfindung ge- 
hen aus der nachstehenden ausfuhrlichen Erlauterung der 
Erfindung hervor. 

Im folgenden wird die Erfindung beispielhaft anhand der 
beigefugten Zeichnung erlautert. Es zeigen: 

Fig, 1 einen mehrwalzigen Kalander in vollstandig sche- 
matischer Darstellung, wobei ein Teil der Kalanderwalzen 
mit Bezug versehen ist, und 

Fig. 2 eine mit Bezug verschene Walze, innerhalb wcl- 
cher eine Temperatureinstellvorrichtung eingebaut ist. 

Fig. 1 zeigt einen Kalander, bei welchem sich die erfin- 
dungsgemaBe Walze 2 besonders gut verwenden laBt, Der 
Kalander wcist einen Stapcl von mehrcrcn Walzen auf, die 
paarweise je einen Walzenspalt zur Behandlung der den 
Spalt durchlaufenden Papierbahn 7 bilden. In dieser An wen- 
dung ist die Walze mit der inneren Proflleinstellung durch 
Warme derart ausgebildet, daB sich auf ihren gegenuberlie- 
genden Scitcn ein Bchandlungsspalt N der Bahn 7 gebildel 
hat, wobei die Walze sitzt zwischen den zwei sie unmittelbar 
sttitzenden Walzen 1, 5 und deren allgemeinen Durchbie- 
gungsform folgt. Weil das Profilieren in dem erfindungsge- 
maBen Kalander durch Andern des lokalen Durchmessers 
des Grundkorperteils 3 der Walze erfolgt, werden mit einer 
Profileinstellvorrichtung in diesem vorteilhaften Fall zwei 
im wesentlichen ahnlich zu profilierende Spalte erzeugt. 
Wenn zumindest die eine von den an die zu profilierende 
Walze 2 grenzenden Walzen 1, 5 cine zonenweise cinstell- 
bare Walze ist, wie die untere Walze 5 in der Figur mittels 
der innerhalb ihr eingebauten Betatigungseinrichtung 6, 
kann die auf die Bahn 7 gerichtete Spaltkraft alternau v sepa- 
rat durch die cine oder gleichzcitig durch beidc zur Verfu- 
gung stehenden Profilcinstcllvorrichtungcn profiliert wer- 
den, wobei deren Gesamtwirkung derart ausgenutzt werden 
kann, daB die Profilierwirkung starker ausfallt als die sepa- 
rate Wirkung der einzelnen Einstellvorrichtungen. 

In Fig. 2 ist eine zum Ausfiihren des Verfahrcns verwend- 
bare Walze dargestellt, die einen rohrformigen Grundkor- 
perteil 3 (Walzenmantel), auf dessen AuBenflache ein elasti- 
scher Bezug 4 angebracht ist, und eine innerhalb des rohr- 
formigen Grundkorperteils 3 der Walze angeordnete, zonen- 
weise 9 einstellbare Profileinstellvorrichtung 8 aufweist, 
welcher Vorrichtung gasformiges Warmeiibertragungsme- 
dium (Warmetrager) entlang dem am ersten Ende der Walze 
befindlichen Kanal 10 zugefuhrt und entlang dem am ande- 
ren Ende befindlichen Kanal 11 abgcfuhrt wird. Die Profil- 
einstellvorrichtung dient als Temperatureinstellvorrichtung, 
die durch die darin enthaltenen einzeln einstellbaren Ele- 
mente die gewiinschte Temperaturverteilung und deren Ein- 
wirkungen in axialer Richtung der Walze (Langsrichtung 
der Walze, Querrichtung der den Walzenspalt durchlaufen- 
den Papierbahn) erzeugt. Die Elemente sind also uber die 
Lange der Walze nebeneinander angeordnet und sind ein- 
zeln ansteuerbar, z. B. konnen mit unterschiedlicher Energie 
zur unterschiedlichen Warmebeaufschlagung des Walzen- 
grundkorpers uber die Lange der Walze versorgt werden. 

Die Profileinstellvorrichtung 8, die beim Drehen der 
Walze ortsfest bleibt, umfaBt einen ersten sich axial erstrek- 
kenden Eintrittstcil 12, der die hineinstromendc Luft in vcr- 
schiedene Zonen 9 verteilt. Bei jeder Zone 9 befindet sich 
ein eigenes einstellbares Heizelement 9a, z, B. ein elektri- 
scher Widerstand, durch welchen die entsprechende Luft- 
slrornung gefuhrt und behcizt wird und bei der dem Heizele- 
ment entsprechenden Zone einen entsprechenden HeizcfTckt 
auf die Innenflache des Grundkorperteils 3 verursacht. Die 
Zonen 9 und ihre Heizelemente sind gut voneinander iso- 
liert, um die Luftstromungen auseinanderzuhalten. Die 
Mcnge pro Zciteinhcit der Zuluft. ist derart angeordnet, daB 
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die erhitzLc Luft zonenweise mit ausrcichcndcr Gcschwin- 
digkeit in Richtung auf die Innenflache des rotierenden 
Grundkorpers 3 stromt, z. B. 30. . .60 m/s, wobei ein guter 
Warmeubergang in den Grundkorper 3 erzielt wird. 

Die Warmeubertragung aus deni Grundkorper 3 in den 5 
Polymerbezug und an die Polymerflache erfolgt durch War- 
meleitung. 

Aus den Zonen 9 stromt die Luft in den zweiten Teil der 
Temperatureinstellvorrichtung, in einen Sammelteil 13, der 
sich axial crstrcckt, sammclt die lokalcn Luftstrdmungcn, 10 
die innerhalb gewissen Sektors in Richtung des Walzenum- 
fangs gewirkt haben, und leitet sie in den am anderen Ende 
der Walze befindlichen Kanal 11. 

Wic aus Fig. 2 noch crsichtlich ist, vcrjungt sich der Ein- 
trittsteil 12 in der Hauptstromungsrichtung der einstromen- 15 
den Luft hin, d, h. axial zur Walze, damit die Luft sich 
gleichmaBig in verschiedene Zonen 9 verteilt. 

Die Warmeubertragung aus der Profileinstellvorrichtung 
8 in den Grundkorper 3 erfolgt dank der Luftstromungcn 
durch Konvektion (Mitfuhrung). Dieses Verfahren hat den 20 
Vorteil, daB damit bei Bedarf ein spitzer ProfilierefFekt er- 
zeugt werden kann, d. h. bei nebeneinander liegenden Zo- 
nen kann auf Wunsch ein groBer Temperaturunterschied 
z. B. durch Erwarmen der einen und Abkuhlen der anderen 
Zone erzielt werden. Durch Abkuhlen wird die Temperatur- 25 
erhohung in einem weiteren Bereich als bei den ausgewahl- 
ten Warmezonen verhindert. Die der Walze zuzufuhrende 
Luft kann auch zucrst abgckuhlt werden, wenn man die Un- 
tergrenze des Temperaturbereichs unter die herrschende 
Temperatur der verwendeten Luft setzen will. 30 

Als andere Heizaltemativen kommen die innenseitige zo- 
nenweise crfolgende Tnduktionscrhitzung oder die innensei- 
tige zonenweisc crfolgende Strahlungsheizung z. B. durch 
Infrarotheizer in Frage. 

Die Erfindung ist nicht nur auf derartige mit weicher 35 
Oberflache versehenen Walzen begrenzt, deren Oberflache 
aus einem urn den Umfang des Grundkorpers befestigten 
Bezug besteht, sondern sie kann auch bei Walzen eingesetzt 
werden, bei denen die weiche Oberflachenschicht als ein 
Band ausgebildet ist, durch welches gebildete endlose 40 
Bandschleife an dem Walzenmantel innerhalb eines gewis- 
sen Sektors anliegt und durch den in diesem Sektor befindli- 
chen Kalanderspalt gefuhrt ist. 
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1. Verfahren zum Kalandern einer Papierbahn, wobei 
die Papierbahn (7) durch einen von zwei Kalanderwal- 
zen (1, 2; 2, 5) gebildeten Kalanderspalt (N) gefuhrt 
wird, von wclchen Kalandcrwalzen zumindest die cine 50 
Walze (2) mittcls cincs aus Polymer oder dgl. Material 
bestehenden Bezugs (4) oder eines uber die genannte 
Walze (2) gefuhrten und den Spalt (N) durchlaufenden 
Bandes als Walze mit weicher Oberflache ausgebildet 
ist, wobei das Profil des Kalanderspaltes (N) zur Kom- 55 
pensation der in der dem Kalander zulaufenden Bahn 
(7) auftretenden Fehier eingestellt wird, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zur Durchfuhrung der Profileinstel- 
lung der Durchmcsscr des Grundkorpers (3) der mit 
weicher Oberflache versehenen Walze (2) mittels einer 60 
innerhalb des Grundktirpers angebrachten, Tempera- 
turprofilierung durchfuhrenden Profileinstellvorrich- 
tung (8) zonenweise geandcrt wird. 

2. Verfahren nach Patcntanspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Dicke des Walzenbezugs (4) oder des 65 
Bandes mittels einer innerhalb der Walze (2) eingebau- 
ten Profileinstellvorrichtung (8) geandert wird. 

3. Verfahren nach Patcntanspruch 2, dadurch gekenn- 



zeichnct, daB die Obcrflachentempcratur des Walzen- 
bezugs (4) oder des Bandes mittels der innerhalb der 
Walze (2) angebrachten Profileinstellvorrichtung (8) 
erhbht wird. 

4. Verfahren nach einem der vorgenannten Patentan- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Profilein- 
stellvorrichtung (8) zonenweise angeordnete Heizele- 
mente (9a) umfaBt. 

5. Verfahren nach einem der vorgenannten Patentan- 
spriichc, dadurch gekennzeichnet, daB der Profilein- 
stellvorrichtung (8) ein Warmeubertragungsmedium 
zu gefuhrt wird und die zonenweise erfolgende Einwir- 
kung auf den Grundkorper (3) der Walze (2) mittels 
dieses Mediums erzeugt wird. 

6. Verfahren nach Patentanspruch 4 und 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Medium mittels der in den Zo- 
nen (9) befindlichen, einzeln einstellbaren Heizele- 
mente (9a) erwarmt wird. 

7. Verfahren nach Patentanspruch 5 oder 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Warmeubertragungsmedium 
gasformiges Medium ist. 

8. Verfahren nach Patentanspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Wamieubertragungsmedium Luft, 
wie z. B. die umgebende Hailenluft dient. 

9. Verfahren nach Patentanspruch 7 oder 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB das gasformige Medium mit einer 
Geschwindigkeit von 10-200 m/s, vorteilhaft 
30-60 m/s, innerhalb der Walze in Richtung auf den 
Walzengrundkorper (3) geblasen wird. 

10. Kalander, der einen Kalanderspalt (N) umfaBt, der 
sich zwischen zwei Walzen (1, 2; 2, 5) bildet, von wel- 
chen den Spalt bildenden Kalandcrwalzen zumindest 
die cine Walze mit einer weichen, aus Polymer oder 
dgl. Material bestehenden Oberflachenschicht verse- 
hen ist, die in der Form eines Walzenbezugs (4) oder ei- 
nes uber die genannte Walze gefuhrten und den Spalt 
durchlaufenden Bandes ist, wobei der Kalander mit ei- 
ner Einstellvorrichtung zum Einstellen des Profils des 
Kalanderspaltes (N) zur Kompensation der in der in 
den Kalanderspalt (N) laufenden Bahn (7) auftretenden 
Fehier versehen ist, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Profileinstellvorrichtung (8) in Verbindung mit der mit 
einer weichen Oberflache versehenen Kalanderwalze 
(2) innerhalb dieser angeordnet ist, und daB sie so ge- 
staltet ist, daB sie quer zur Maschinenrichtung die Tem- 
peratur des rohrformigen Walzcngrundkorpers (3) und 
somit dessen lokalen Durchmessers auf gewunschte 
Weise andert. 

11. Kalander nach Patentanspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Profileinstellvorrichtung (8) zo- 
nenweise angeordnete, einzeln einstcllbarc Hcizele- 
mente (9a) umfaBt. 

1 2. Kalander nach Patentanspruch 1 0 oder 1 1 , dadurch 
gekennzeichnet, daB die Profileinstellvorrichtung (8) 
einen Eintrittsteil und einen Austrittsteil fur das Strd- 
men eines Warmeubergangsmediums sowie Mittel zur 
Verteilung des Warmeubergangsmediums in verschie- 
dene Zonen (9) umfaBt. 

13. Kalander nach Patentanspruch 11 und 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Mittel zum Verteilen des War- 
meubergangsmediums uber die zonenweise angeord- 
neten Warmeelemente (9a) vorgesehen sind. 

14. Kalander nach Patentanspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die cinzel einstellbaren Hcizelc- 
mente (9a) Strahlungsheizelemente sind. 

15. Kalander nach Patentanspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die einzel einstellbaren Heizele- 
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mcntc (9a) TndukLionshcizclcrncntc sind. 
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